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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

(g) Fornnwerkzeug 

(§) Vorgesteilt wird ein mehrtelliges Zlehwerkzeug zur 
Umformung von hoherfesten Stahlblechen, welches er- 
findungsgemafj auf kostengunstige Weise fur eine Seri- 
enfertigung von einigen tausend Blechteilen derart aus- 
gebildet ist, dal^ die Werkzeugteile (6, 10, 14) aus einer 
Felnzinklegierung als Grundmaterial hergestellt und mit 
einer Oberflachenbeschichtung (18) aus einem chromhai- 
tigen Material versehen sind. 
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Bcschreibung 

Die Erfindung bodchl sich auf ein Eorniwcrkzeug, und 
insbcsondcrc cin nichrlciliges Zichwcrk/ciig, nach dcm 
Obcrbcgriff dcs Palcntanspruchs 1. 5 

Zur Umfonnung von Blcichleilcn im KraflfahrTcugbau 
isl cs bckannt, Zichwcrk/x^ugc aus GrauguB zu vcrwcndcn. 
die langc Slandzcitcn mil Sluckzahlcn typischcnrveise in 
dcr GroBcnordnung von 0,5 Mio. besilzcn. Wcrden dcrartigc 
GrauguBwcrkzeugc mil cincr Chrombcschichtung vcrschcn, lo 
so lasscn sich die Sland7x;iten sogar noch auf clwa das Dop- 
pcllccrhohcn. Solchc h^onnwcrk/x^ugc sind jcdoch kostspic- 
lig in der HcrslcUung. 

Wcscntlich kostcngunsliger sind hingcgcn Zichwerk- 
zcugc aus Feinzinklcgicmngcn (Zainak), die allcrdings iibcr 15 
dcuUich geringerc Standzciten verfugen und daher nur fiir 
den Prololypenbcreich mil Sluckzahlen von - je nach Bie- 
chait - cinigcn hundert Teilcn einsetzbar sind. 

Demzufolge bestchl cin anhallcndcr Bedarf nach eincm 
kostengunsUg hw^lclJbarcn Fomiwerkzcug fiir den miiUc- 20 
ren Scricnbercich, also fur Stuckzahlen bis zu mchr als 
10 000 Formtcilen, wie sic etwa ini Kraflfahrzeugbau fur 
Sonderanfertigungen oder Nischenfahrzeuge benoligt wer- 
den. 

Aufgabe der Erfindung isL es daher, ein Fonnwerkzeug 25 
dcr eingangs genannten An zu schaffcn, welches mil gerin- 
gcm Kostenaufwand anzufertigen ist und dennoch liber eine 
fiir den mitUercn Scrienbereich ausroichend bohe Standfe- 
stigkeil verfiigt 

Diesc Aufgabe wind erfindungsgcmaB durch das ira Pa- 30 
tenlanspruch 1 gekennzeichnete Fonnvs^erkzeug gelost. 

BrfindungsgemMB wird die Standfestigkeil eines aus einer 
Fcinzinklegierung beslehendeii Formwerkzeugs durch die 
beanspruchle Werkstoffkombinalion mil einer chromhalli- 
gen Oberflachenbeschichtung in erheblichem Umfang, nam- 35 
lich um mindeslens das zehnfache, gesieigerl, selbst wenn 
die Schichldicke der Oberflachenbeschichtung nur einige 
pm betragt, so daB sich sogar hoherfeste Stahlbleche im 
miuleicD «Serienbercich ohne wciteres mil einem einzigen 
Ziehwerkzeug veifonnen lassen, die Werkzeugkosten aber 40 
weit niedriger als fur die sonst bei einer solchen Seriengrofie 
benoligten Zaraak-Werkzeuge oder fiir ein vetgleichbares 
GrauguB- Werkzeug liegen. 

In herstellungsmaBig besonders bevorzugler Weise wird 
die Oberflachenbeschichtung nach Anspruch 2 auf galvani- 45 
schem Wege aufgebrachl, und zwar, wie nach Anspruch 3 
bevorzugt, mil einer Schichldicke von 10 bis 15 pm. 

Aus Grtinden einer erti6hten VerschleiBfestigkeii der 
Oberflachenbeschichtung enthalt diese nach Anspruch 4 
vorzugsweise einen Reinchromgehall von mehr als 90%. SO 
wodurch sich Hartegrade bis iibcr 70 Rockwell endelen las- 
sen. 

In weilerer, besonders bevorzugler Ausgestaliung der Er- 
findung wird der fur einen qualitativ hochwertigen Umform- 
prozeB benoUgte Schmiennitlel bedarf dadurch wesenllich 55 
reduzieru daB die Oberflachenbeschichtung nach Anspruch 
5 cine mikrorauhe Oberflachenstruktur besitzt oder gemafi 
Anspruch 6 mil einer Festsloff-Gleitschichl belegt isL 

Die Erfindung wird nunniehr anhand eines Ausfiihnings- 
beispiels in Verbindung mil der Zeichnung naher eriauim. 60 
Diese zdgl in ihrer einzigen Figur in stark schematisiencr 
DarsleUung einen Schnitt dner Ziehpresse einschlieBlich ei- 
nes mehneiligen Ziehwoiczeugs zur Umfonnung eines 
Blechzuschnitts. 

Die in dcr Zeichnung im gcoffnctcn Zustand dargcslcllte 65 
Ziehpresse dienl zur spanlosen Formgebung von hoherfe- 
sten Stahl- oder auch Aluminiumblechen und enlhall als 
Haupibcsiandleile ein Unterwerkzeug 2 mil einem auf- und 
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abwans bcwcglcn PrcBkissen 4, welches die Blechhaltcr 6 
tragU und eincni gcgenuber dcm PrcBkissen 4 linear hubhc- 
wegiichen PruBlisch 8, auf deni der Werkzcugslempcl 10 
Tnonticn. isl, sowie cin Obcrwcrk7.cug 12 mit. dcr Wcrk/eug- 
matrize 14 und dcm Auswerfcr 16. Insowcil isl die Zieh- 
presse von ublichcr Bauarl. 

Um die vcrschlciBbchaflclen Teile 6, 10 und 14 des Zieh- 
werkzcugs koslcngunstig fiir cine Blochverformung in ei- 
nem - aus der Sichi des Pkw-Baus - niilllercn Scrienbe- 
reich, d. h. mil Slandzeilcn, die je nach Blecharl bei Stiick- 
zahlen zwischen 1 000 und 20 000 licgen, her/.uslellen, sind 
diesc Wcrkzcuglcilc 6, 10 und 14 aus einer Fcinzinklegie- 
rung (Zamak) als Grundmaterial gcfcrdgt und nach dem 
Formfniscn und Endlouchieren mil einer chromhalligen 
Obcrflachenbeschichlung 18 verschen, die auf gaJvani- 
schcm Wege in einer Schichldicke zwischen 10 und 15 pm 
aufgebrachl wird und ubcr 99% Reinchrom enlhall. Dadurch 
laBl sich eine Obcrflachcnhartc bis iibcr 70 Rockwell crzic- 
len. Der BeschichtungsprozcB wird derart geslaltet, daB sich 
eine mikrofein aufgerauhte Oberflachensuuktur ergibu wo- 
durch die SchmienniUelhaflung erhohl und damit das Stand- 
zeil- und . Umform verbal len des Ziehwerkzeugs 6, 10, 14 
verbessert wird. Um den Schmiemiitlelbedarf weiler zu ver- 
ringem, kann die galvanische Beschichlung 18 zusalzLich 
mil einer Festsloff-Gleitschichl 20 auf Sulfid- oder Selenid- 
basis belegt werden, welche auf die Galvanikschicht 18 at- 
mospharisch aufgespritzt oder im Wege dcr Vakuumab- 
scheidung aufgebrachl wird. 

Die Erfindung ist nichl ausschlieBlich auf Ziehwerk- 
zeuge, sondem auch auf andere Formwerkzeuge, etwa auch 
SprilzguB- Oder DruckguBweritzeuge im unleren Ifcmpera- 
turbereich bis ca. 200'*C, anwendbar. 

Patentanspriiche 

1. Form-, insbesondere mehrteiliges Ziehwerkzeug 
aus einer Feinzinklegierung (2^amak), dadurcfa ge- 
kcnnzeichnct, daB das Fonnwerkzeug (6, 10, 14) mil 
einer auf das Zamak-Matcrial aufgebrachtcn Oberfla- 
chenbeschichtung (18) aus dnem chromhaltigen Mate- 
rial verschen ist 

2. Fonnwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnel, daB die Oberflachenbeschichtung (18) auf 
galvanischem Wege aufgebrachl ist. 

3. Formwerkzeug nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Schichldicke der Oberflachen- 
beschichtung (18) zwischen lU und 15 pm betragt 

4. Formwerkzeug nach einem der voitieigehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Oberfla- 
chenbeschichtung (18) einen Reinchromgehall von 
mehr als 90% besitzt. 

5. Formwerkzeug nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Oberfla- 
chenbeschichtung (18) eine mikrorauhe Oberflachen- 
suuktur besitzt 

6. Formwerkzeug nach einem der vorhergehenden An- 
spriidie, gekennzeichnet durch eine auf die Oberfla- 
chenbeschichtung (18) aufgebrachte, zusatzliche Fest- 
stofT-Cileilschicht (20). 
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